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Любой сортовой профиль проката можно получить, используя ши-
рокий спектр различных калибровок [1]. Практически значимым является 
вопрос выбора наилучшей, оптимальной калибровки из широкого мно-
жества возможных для данного прокатного стана.  
На кафедре Обработки металлов давлением Уральского Федераль-
ного Университета разрабатывается универсальная двухэтапная "Кон-
цепция оптимальной калибровки", согласно которой, на первом этапе 
выбирается оптимальная схема калибровки, а на втором – выявляется 
оптимальное распределение обжатий по проходам [2, 3]. Структурная 
схема проведения такой оптимизации показана на рис.1. 
 
Рис. 1. Блок-схема двухэтапной оптимизации 
В работе рассматривается одна из процедур общей задачи оптими-
зации калибровки валков, применяемой для прокатки швеллеров – выбор 
оптимальной схемы швеллерной калибровки.  
На начальном этапе разработки было сформировано пространства 
швеллерных калибров [4]. Следующим этапом является формирование 
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пространства схем швеллерных калибровок, как пространства после-
дующей оптимизации.  
Исходя из анализа известных швеллерных калибровок, выявлены 
их основные типы и подтипы. 
Для построения пространства схем швеллерных калибровок сфор-
мулирован алгоритм, позволяющий выявить все возможные схемы ка-
либровок этого пространства, удовлетворяющие ограничениям конкрет-
ного прокатного стана. Для этого проведено обобщение схем швеллер-
ных калибровок, известных из литературы, патентов и заводских атласов, 
что позволило выявить однозначную универсальную структурную схему.  
Последовательность применения калибров в каждом из блоков и 
при переходе к следующему блоку устанавливается путем использования 
соответствующего графа связей калибров, описанных в [5], так же зави-
сящих от типа калибровки.  
Структурная схема алгоритма оптимизации схемы калибровки 
приведена на рис.2. 
 
Рис. 2. Блок-схема алгоритма построения пространства схем швеллерных 
калибровок и выбора оптимальной схемы 
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В связи с тенденциями развития экономики Российской Федера-
ции, основанной на добыче полезных ископаемых и их частичной пере-
работке, необходимо строительство трубопроводов и инженерных сетей. 
Одним из ключевых составляющих трубопровода, обеспечивающее 
прочное и герметичное соединение, является фланец.  
К фланцам предъявляются повышенные требования прочности и 
надежности, основанные на режимах работы в условиях высоких давле-
ний и температур. Наиболее производительным методом получения заго-
товок для дальнейшей обработки фланцев является горячая объёмная 
штамповка (далее ГОШ) [1]. ГОШ обеспечивает равномерную внутрен-
нюю структуру, направление волокна и требуемую прочность. Наиболее 
распространена штамповка воротниковых фланцев на пневматических 
молотах, из-за их доступности и достаточно простого изготовления осна-
стки, которая формирует стоимость поковок. Однако при применении 
